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5 

Rastscheibe sowie Uberlastkupplung mit einer Rastscheibe 

1 0 Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einer Rastscheibe sowie einer Uberlast- 
kupplung mit einer Rastscheibe nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 und des Anspruchs 8. 

15 

Handgefuhrte Werkzeugmaschinen wie Bohrhammer und Schlag- 
hammer sind ublicherweise mit einer Uberlastkupplung ausgestattet, 
die zum Schutz eines Bedieners und der Maschine beitragt, die das 
maximale, auf die Maschine wirkende Drehmoment begrenzen und 

20 den Antrieb vor Kurzschlussbetrieb oder Qberlastung schutzen soil. 
Dies wird beispielsweise durch ein Unterbrechen der Drehbewegung 
auf das Hammerrohr bewirkt, wobei die Drehmomentubertragung 
durch ein Stirnradgetriebe erfolgen kann, dessen Stirnrad uber eine 
separate Rastscheibe form-, kraft- und/oder reibschlussig mit dem 

25 Hammerrohr verbunden ist. Die DrehmomentDbertragung zwischen 
Stirnrad und Rastscheibe wird ublicherweise mittels Walzkorpern 
oder mit Nocken in Form einer Klauenkupplung oder mit Reibele- 
menten realisiert. Diese Art von Kupplungen benotigt eine axiale 
Vorspannung, welche durch Druckfedern oder Tellerfedern realisiert 

30 wird, was eine axiale Aufnahme der Krafte durch das Hammerrohr 
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erfordert. Aus diesem Grund ist die axiale Position der Rastscheibe 
durch einen Anschlag auf dem Hammerrohr begrenzt, der beispiels- 
weise als Bund, Profil, Sprengring oder dergleichen, ausgefuhrt sein 
kann. Des Weiteren muss die Rastscheibe die Qberrastkontur 
5 und/oder die Aufnahme von Walzkorpern bilden. Der oft sehr geringe 
Bauraum bei Bohrhammern und die Tatsache, dass die Uberlast- 
kupplung haufig in einem baulangebestimmenden Pfad angeordnet 
ist, erzwingt eine kleine und kompakte Bauweise. 

10 

Vorteile der Erfindung 

Die Erfindung geht aus von einer Rastscheibe fur eine Qberlast- 
kupplung, insbesondere fur eine Werkzeugmaschine. Es wird vorge- 

15 schlagen, dass die Rastscheibe eine pulvermetallurgisch gebildete 
Gestalt aufweist. Die Gestalt der Rastscheibe bzw. ihres Rastschei- 
benkorpers ist durch eine Form bei der HersteHung reproduzierbar 
vorgebbar. Konturen, Flachenprofile, innere und auBere Durchmes- 
ser und dergleichen sind bereits in der Form vorgeben und sind be- 

20 reits bei der HersteHung auf den Rastscheibenkorper ubertragbar. 
Heute ubliche Rastscheiben sind kostenintensiv und aufwandig in 
der HersteHung und werden entweder aus Vollmaterial zerspant oder 
aus Halbzeug mit anschlieRender Bearbeitung geformt. Die Gestal- 
tung einer Drehmitnahme, beispielsweise zu einem Hammerrohr, 

25 erfordert haufig eine zusatzliche Bearbeitung. Im Gegensatz dazu ist 
die vorgeschlagene Rastscheibe einfach auf pulvermetailurgischem 
Weg, beispielsweise als Sinterkorper oder durch ein Spritzverfahren, 
beispielsweise einen MIM-Prozess (metal injection moulding), herzu- 
stellen. Die Gestalt und Geometrie der Rastscheibe wird im Herstell- 

30 prozess durch eine Form reproduzierbar vorgegeben und ermoglicht 
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eine groSe Gestaltungsfreiheit. Es lassen sich gleichbleibende Mate- 
rialwandstarken erzielen, auch bei komplexer Geometrie, und es 
kann ein kompaktes und solides Bauteil gebildet werden. Die Rast- 
scheibe weist vorteilhaft einen AuBendurchmesser mit variabel ge- 
5 staltbarer Kontur auf, wodurch bei gleicher Materialwandstarke eine 
Festigkeitserhohung erzielbar ist. Fur eine gegebene Festigkeit kann 
die Materialwandstarke verringert werden, was Gewicht, Material- 
verbrauch und Kosten erspart. 

10 Vorzugsweise ist die Rastscheibe ringformig ausgebildet und weist 
insbesondere eine im Wesentlichen gleich bleibende Materialwand- 
starke auf. 

In einer gunstigen Weiterbildung ist an einem inneren Umfang der 
.15 Rastscheibe wenigstens eine Mitnahmevorrichtung fUr eine Drehmit- 
nahme ausgebildet. ZweckmaBigerweise sind mehrere Mitnahmevor- 
richtungen umfanglich verteilt vorgesehen. Die eine oder mehrere 
Mitnahmevorrichtungen konnen als tangential angeordnete Mitnah- 
metaschen ausgebildet sein, in welche Mitnahmestifte eingreifen 
20 konnen. Alternativ konnen Kugelaufnahmen vorgesehen sein, in die 
Kugeln eingreifen konnen. Ebenso ist als Mitnahmevorrichtung auch 
ein Mitnahmeprofil denkbar. Die eine oder mehrere Mitnahmevor- 
richtungen konnen geeignet fur ein jeweiliges Hammerrohr ausge- 
wahlt werden. 

25 

Gtinstigerweise weist die Rastscheibe an ihrem Auliendurchmesser 
eine festigkeitserhohende AuSenkontur auf, womit eine stabile und 
kompakte Rastscheibe dargestellt werden kann. 



In einer gUnstigen Weiterbildung weist die Rastscheibe auf ihrer 
Stirnflache Rastnocken und/oder Vertiefungen zur Aufnahme von 
Walzkorpern an der Stirnseite vorgesehen sein. Vorzugsweise sind 
die Rastnocken bzw. Vertiefungen und die eine oder mehrere Mit- 
nahmevorrichtungen umfanglich gegeneinander versetzt. Dies er- 
moglicht eine besonders kleine und kompakte Bauweise. 1st die 
Rastscheibe in einer Oberlastkupplung in einem baulangebestim- 
menden Pfad einer Werkzeugmaschine angeordnet, ergibt sich eine 
vorteilhaft geringe Baulange der Werkzeugmaschine. 

Weiterhin wird eine Oberlastkupplung vorgeschlagen, insbesondere 
fur eine Werkzeugmaschine, wobei eine Drehmomentubertragung 
von einer Antriebseinheit auf ein Werkzeug mit einer Rastscheibe 
unterbrechbar ist Es wird vorgeschlagen, dass die Rastscheibe eine 
pulvermetallurgisch gebildete Gestalt aufweist. Die Rastscheibe ist 
stabil und kann in an sich beliebiger Formgebung reproduzierbar 
hergestellt werden, so dass sich die kompakte und zuverlassige 0- 
berlastkupplung ergibt, die leicht an verschiedene AusfOhrungen ins- 
besondere eines Hammerrohrs anpassbar ist Durch ihre Formge- 
bundenheit ist eine hohe Reproduzierbarkeit der Rastscheibe mog- 
lich. 

Eine kompakte und kleine Bauweise ergibt sich, wenn die Rastschei- 
be vorzugsweise an ihrer Stirnflache Rastnocken und/oder Vertie- 
fungen zur Aufnahme aufweist, die in ein Stimrad eines Stirnradge- 
triebes eintauchen, wobei eine Laufverzahnung des Stirnrads und die 
Rastnocken axial ubereinander liegen. 

Weist die Rastscheibe an ihrem inneren Durchmesser wenigstens 
eine Mitnahmevorrichtung zur Drehmitnahmeverbindung mit einem 
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Dreh- und/oder Schlagantriebsrnittel auf, vorzugsweise einem Ham- 
merrohr, kann eine zuverlSssige Drehmitnahme bei einem Dreh- 
und/oder Schlagantrieb erzielt werden. 

5 Bildet die Rastscheibe an ihrer umfanglichen AuSenkontur im Be- 
reich auSerhalb der Rastnocken einen ahnlichen Durchmesser nach 
wie einem FuSkreis einer Stirnradverzahnung des Stirnrads ent- 
spricht, ergibt sich eine vorteilhafte und zuverlassige Anordnung zur 
Obertragung eines Auslosemoments mit einer grofien Oberdeckung 
10 zwischen Stimrad und Rastscheibe. 

In einem Verfahren wird vorgeschlagen, dass die Rastscheibe durch 
ein formgebundenes pulvermetallurgisches Verfahren gebildet wird. 
Bevorzugt kann die Rastscheibe durch einen gesinterten Rastschei- 
15 benkorper gebildet sein oder durch einen in einem Spritzverfahren 
hergestellten Rastscheibenkorper. Eine Formgebung durch Zerspa- 
nen aus dem Vollmaterial oder eine Bearbeitung eines Halbzeugs 
kann entfallen. 

20 Die Erfindung ist bevorzugt fur Werkzeugmaschinen, insbesondere 
handgefuhrte Werkzeugmaschinen geeignet, die drehend und/oder 
schlagend antreibbar sind, wie beispieisweise Bohrmaschinen, 
Schlagbohrmaschinen, Bohrhammer, MeiSelhammer und derglei- 
chen. 

25 



30 
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Zeichnungen 

Weitere Ausfuhrungsformen, Aspekte und Vorteiie der Erfindung er- 
geben sich auch unabhangig von ihrer Zusammenfassung in An- 
5 sprQchen, ohne Beschrankung der Allgemeinheit aus nachfolgend 
anhand von Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispielen der 
Erfindung. 

Im Folgenden zeigen: 

10 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Schnitts eines Bohrhammers im 
Bereich einer bevorzugten Uberlastkupplung mit einer 
bevorzugten Rastscheibe; 

Fig. 2 ein Detail der Oberlastkupplung aus Fig.1; und 
15 Fig. 3 eine bevorzugte Rastscheibe aus den Fig. 1 und 2 im 
Detail. 

Beschreibung des AusfQhrungsbeispiels 

20 

Die Figuren 1 bis 3 zeigen eine bevorzugte Rastscheibe 10 im ein- 
gebauten Zustand und als Detail fGr eine bevorzugte Oberlastkupp- 
lung gemaS der Erfindung in unterschiedlichen Ansichten. 

25 Die Seitenansicht in Figur 1 zeigt einen Ausschnitt eines bevorzugten 
Bohrhammers mit einem als Hammerrohr ausgebildeten Dreh- 
und/oder Schlagantrieb 20 im Bereich seiner Uberlastkupplung als 
Schnitt. Auf dem Hammerrohr 20 sind eine Druckfeder 23, ein Stirn- 
rad 18 und die Rastscheibe 10 angeordnet und uber den Durchmes- 

30 ser des Hammerrohrs 20 gelagert. Das Hammerrohr 20 sorgt fur eine 
Drehbewegung eines nicht dargestellten Werkzeugs. Die Rastschei- 
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be 10 wird durch eine Druckfeder 23 gegen eine Sprengring 22 und 
somit gegen das Hammerrohr 20 gedruckt. Die Druckfeder 23 stutzt 
sich uber eine Stutzscheibe 19 und einen Sprengring 21 nach vorne, 
in Richtung des Werkzeugs (nicht dargestellt) ab. Dadurch wird eine 
5 Axialkraft in das Hammerrohr 20 eingeleitet. 

Eine Drehmitnahme der Rastscheibe 10 mit dem Hammerrohr 20 
erfolgt uber tangentiale Mitnahmestifte 24, welche in als Quertaschen 
ausgebildete Mitnahmevorrichtungen 14 am inneren Umfang 12 der 
10 Rastscheibe 10 bzw. ihres Rastscheibenkorpers eingebettet sind. 

Die ringformig ausgebildete Rastscheibe 10 weist an ihrer Stimflache 
13 Rastnocken 15 auf, die in das Stirnrad 18 eines Stirnradgetriebes 
eintauchen, wobei. eine Laufverzahnung des Stirnrads 18 und die 
15 Rastnocken 15 axial Qbereinander liegen, wodurch sich eine vorteil- 
hafte Funktionsuberlagerung ergibt 

Die Rastnocken 15 auf der Stimflache 13 der Rastscheibe 10 und die 
als Quertaschen ausgebildeten Mitnahmevorrichtungen 14 sind ge- 
20 geneinander umfanglich versetzt, so dass sich eine maximale Mit- 
nahmeflache der Rastnocken 15 ergibt. 

Die RastscheibelO weist an ihrem AuBendurchmesser eine festig- 
keitserhohende AuBenkontur 17 auf. 

25 

Die Eingriffshohe der in das Stirnrad 18 eingetauchten Rastnocken 
15 ist Uber den FuSkreis des Stirnrads 18 und eine notwendige 
Restwandstarke begrenzt. Diese Differenz kann fur eine pulverme- 
tallurgisch angepasste, insbesondere sintergerechte Konstruktion der 
30 Rastscheibe 10 ausgenutzt werden und ermoglicht eine stabile Rast- 
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scheibe 10. Die RastscheibelO weist eine im Wesentlichen gleich 
bleibende Materia Iwandstarke auf, wie in den Figuren 2 und 3 zu er- 
kennen ist. Oberhalb der als Quertaschen ausgebildeten Mitnahme- 
vorrichtungen 14 und an den umfanglich versetzt angeordneten 
5 Rastnocken 15 weist die Rastscheibe 10 jeweils eine vergleichbare 
Wandstarke auf. 

Das Auslosemoment der bevorzugten Oberiastkupplung wird uber 
die tangentialen Mitnahmestifte 24 auf das Hammerrohr 20 eingelei- 
10 tet. Dieses Auslosemoment wird durch den gestuften Verlauf der 
Rastscheibe 10 aufgenommen. Dazu ist die Gestalt der Rastscheibe 
10 so gewahlt, dass die AuSenkontur 17 auBerhalb der Rastnocken 
15 einen ahnlichen Durchmesser nachbildet wie einem FuRkreis ei- 
ner Stirnradverzahnung des Stirnrads 18 entspricht. 
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PatentansprOche 



1. Rastscheibe filr eine Oberlastkupplung, insbesondere fDr eine 
Werkzeugmaschine, gekennzeichnet durch eine pulvermetal- 
lurgisch gebildete Gestait. 

2. Rastscheibe nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine 
ringformige Gestait. 

3. Rastscheibe nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch 
eine im Wesentlichen gleich bleibende Materialwandstarke. 

4. Rastscheibe nach einem der vorhergehenden Anspruche, ge- 
kennzeichnet durch wenigstens eine an einem inneren Urn- 
fang (12) ausgebildete Mitnahmevorrichtung (14) fur eine 
Drehmitnahme. 



5. 



6. 



Rastscheibe nach einem der vorhergehenden AnsprOche, ge- 
kennzeichnet durch eine festigkeitserhahende Aufcenkontur 
(17) an einem AuSendurchmesser. 

Rastscheibe nach einem der vorhergehenden Anspruche, ge- 
kennzeichnet durch auf ihrer Ringflache (13) angeordnete 
Rastnocken (15) und/oder Vertiefungen zur Aufnahme von 
Walzkorpem. 

Rastscheibe nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Rastnocken (15) und/oder Vertiefungen und die eine 
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8. 



9. 



Oder mehrere Mitnahmevorrichtungen (14) umfanglich gegen- 
einander versetzt sind. 

Oberlastkupplung, insbesondere fur eine Werkzeugmaschine, 
wobei eine Drehmomentiibertragung von einer Antriebseinheit 
auf ein Werkzeug mit einer Rastscheibe (10) unterbrechbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Rastscheibe (10) eine pul- 
vermetallurgisch gebiidete Gestalt aufweist. 

Oberlastkupplung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Rastscheibe (10) an einer Stirnflache (13) ihres Rast- 
scheibenkdrpers Rastnocken (15) und/oder Vertiefungen zur 
Aufnahme von Walzkorpern aufweist, die in ein Stirnrad eines. 
Stirnradgetriebes eintauchen, wobei eine Laufverzahnung des 
Stirnrads und die Rastnocken (15) axial ubereinander liegen. 

10. Oberlastkupplung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Rastscheibe (10) an ihrem inneren Durch- 
messer (12) wenigstens eine Mitnahmevorrichtung (14) zur 
Drehmitnahmeverbindung mit einem Dreh- und/oder Schlagan- 
triebsmittel (20) aufweist. 



11. 



Oberlastkupplung nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Rastscheibe (10) an ihrer umfangli- 
chen AuSenkontur (16) im Bereich auGerhalb der Rastnocken 
(15) und/oder Vertiefungen zur Aufnahme von Walzkorpern ei- 
nen ahnlichen Durchmesser nachbildet wie einem FuSkreis ei- 
ner Stirnradverzahnung des Stirnrads entspricht. 



Verfahren zur Herstellung einer Rastscheibe (10) fur eine 0- 
berlastkupplung, insbesondere fur eine Werkzeugmaschine, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Rastscheibe (10) durch 
ein formgebundenes pulvermetallurgisches Verfahren gebildet 
wird. 

Werkzeugmaschine mit einer Oberlastkupplung nach einem der 
Anspruche 8 bis 11 mit einer Rastscheibe nach einem der An- 
spruche 1 bis 7. 
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5 

Zusammenfassung 

Die Erfindung geht aus von einer Rastscheibe fur eine Oberlast- 
kupplung, insbesondere far eine Werkzeugmaschine. 

0 

Es wird eine Rastscheibe mit einer pulvermetallurgisch gebildeten 
Gestalt vorgeschlagen. Weiterhin werden eine Oberlastkupplung so- 
wie ein Verfahren zur Herstellung einer Rastscheibe vorgeschlagen. 



15 (Figur3) 



Bezugszeichen 



1 0 Rastscheibe 

12 innerer Umfang 

13 Stirnflache 

14 Mitnahmevorrichtung 

1 5 Rastnocken 

16 aufcerer Umfang 

17 AuBenkontur 

18 Stirnrad 

19 Stutzscheibe 

20 Hammerrohr 

21 Sprengring 

22 Sprengring 

23 Druckfeder 

24 Mitnahmestift 
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